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® Fertigungslinie und Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen von kaltgewalzten metallischen Bandern 

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fertigungslinie 
und ein Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen von 
kaltgewalzten metallischen Bandern, insbesondere von 
Edelstahlbandcrn <S), mit einer im Bereich des Anfangs 
des Forderwegs des jeweils bearbeiteten Bandes (S) an- 
geordneten Einrichtung (5) zum Beizen des Bandes (S) 
und mit mindestens einem in Forderrichtung (F) nach der 
Einrichtung (5) zum Beizen angeordneten Walzgerust (6) 
zum Kaltwalzen des Bandes (S). Durch die vorliegende Er- 
findung wird die Herstellung von kaltgewalzten metalli- 
schen Bandern, insbesondere Stahlbandern oder Edel- 
stahlbandern, mit weiter verbesserter Oberflachenquah- 
tat ermoglicht. Dies wird dadurch erreicht, dafc in Forder- 
richtung (F) vor der Einrichtung (5) zum Beizen des Ban- 
des (S) ein weiteres Walzgerust (3) angeordnet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Fertigungslinie zum kontinu 
ierlichcn TTcrsiellen von kaltgewalzten metallischen Ban- 
dern, in she sonde re von Edelstahlbandem, mit einer im Be- 
reich des An fangs des Forderwegs des jeweils bearbeiteten 
Bandes an^eordncten Einrichtung zum Beizen des Bandes 
und mil niindcsicns einem in Forderrichtung nach der Ein- 
richlung zum Beizen angeordneten Kaltwalzgeriist zum 
Kaltwalzen des Bandes. Darubcr hinaus betrifft die Erfin- 
dung ein Verfahrcn zum Erzeugen von kaltgewalztem Band 
aus einem Wanuhand. 

Eine Feriigungslinie und ein Verfahren der voranstehend 
gcnannien An sind bcispiclsweise aus der DE 44 45 716 A 1 
beschrieben worden. GemaB der aus dieser Druckschrift be- 
kannien Txhre wird das jeweils verarbeitete Band als Warm- 
band in die Feriigungslinie eingespeisi und in einer Beize 
auf clekirolvtisclvchcmischeni Wcge vollstandig cntzun- 
dert. Nach clem Kallwalzen durchlauft das kaltgewalzte 
Band eincn Gluhofen. eine Hntzunderungseinrichtung und 
ein Dressierwal/gerust, bis es zu einem Coil gehaspelt und 
der Endvcrarheilung zugefuhri wird. 

Der /week des elekirolvtisch-chcmischen Entzunderns 
bestcht darin, den /.under moglichsi schonend zu entfernen. 
Auf diese Wcise gelangl das Band mil einer weiigehend von 
Kratzern, Hi e Ten und uhnlichcm Ireien Oberflache in das 
Kallwalzwerk. So lassen sich Kali blinder von hochster 
Oberflachenqualilat hersiellen. 

Dabci hai sich gezeigt, da IS sich mit dem aus der 
DE44 45 716A1 bekannien Verfahren bzw. der entspre- 
chenden Vorrichiung kaltgewalzte Edelstahlbander auch 
dann erzeugen lassen, wenn diese Bander vor dem Kaltwal- 
zen keiner Gluliung unter/.ogen warden sind. 

Bei einer anderen Feriigungslinie. wie sie in der 
DE44 23 664 Al beschrieben ist, wird zum selben Zweck 
das ebenfalls als Wannband in die belrcffende Linie einge- 
fuhrte Band mechanisch slrahlentzundert, wobei zusatzlich 
Biirsten zum Entfernen des gclostcn Zunders vorgesehen 
werden konnen. Darubcr hinaus kann die auf dem Band haf- 
tende Zunderschicht vor dem Sirahentzundern durch ein 
Streckbicgerichlen gebrochen werden. Das derail vollstan- 
dig entzundcrte Band wird anschlieBend kaltgewalzt. 

Die mechanischc Enlfernung des /unders hat den Vorteil, 
daB sich auf diese Weise in kurzer Zcil und bei geringem 
Raunibedarf der Zunder mil holier Effektivitat entfernen 
laBt. Allerdings ist die erzielbarc Oberflachenqualitat auf- 
grund der mil dem ausschlieBlich mechanisch erfolgenden 
Entzundern cinhcrgehenden Belasiungcn der Bandoberfla- 
che nicht so hoch wie bei einer Fertigungslinie, in der das 
Entzundern vor dem Kaltwalzen auf schonendere Weise 
vollstandig in einer Beize erfolgt, 

Der Nachteil der Entfernung des Zunders in einer Beize 
besteht darin, daB die Becken der Beizeinrichtung einerseits 
so lang ausgebildet werden miissen, daB das Band bei sei- 
nem Durchlauf eine fur das Losen des Zunders ausreichende 
Zeit in der Beiz-Flussigkeit verbringt. Andererseits miissen 
laufend~ groBe Volumenstrome an Beiz-Flussigkeit limge- 
walzt und aufbereitet werden, um die groBen Mengen an ge- 
lostem Zunder aus den Beizbecken zu entfernen und stets 
ausreichend wirksame Beizfliissigkeit im Beizbehalter zur 
Verfugung zu haben. Diese Anforderungen fiihren in der 
Praxis dazu, daB die Beize mit einer Einrichtung zum me- 
chanischen Losen des Zanders kombinieri wird. Diese me- 
chanisch arbeitende Vorrichtung muB zwar nicht in dem 
MaBc auf das Band cinwirken, wie bcim Stand der Tcchnik 
gemaB DE 44 23 664 Al, da besonders test haftende Zun- 
derreste durch die Beize gelost werden. Dennoch fuhrt der 
Einsatz einer mechanischen Entzunderung auch in diesem 
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Fall zu Verletzungen der Bandoberflache, welche die Quali- 
tat des Bearbeitungsergebnisses herabsetzen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ausgehend von 
dem voranstehend erlauterten Stand der Technik eine Ferti- 
5 gungslinie und ein Verfahren anzugeben, welche die Her- 
stellung von kaltgewalzten metallischen Bandern, insbeson- 
dere Stahlbandem oder Edelstahlbandern, mit weiter ver- 
besserter Oberflachenqualitat ermog lichen. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs 

to angegebenen Art gemaB der Erfindung dadurch gelost, daB 
in Forderrichtung des jeweils bearbeiteten Bandes vor der 
Einrichtung zum Beizen des Bandes ein wei teres Kaltwalz- 
geriist angeordnet ist. 

Dieses Walzgeriist wird dazu eingesetzt, um auf dem 

15 Band haftenden Zunder zu brechen und eine erste Dickenre- 
duktion des Warmbandes zu bewirken, bevor das Band in 
die Beize einlauft. Auf den gebrochenen Zunder kann die 
Bciz-Fliissigkcit aufgrund der nach dem Brechen bedcutend 
vergroBerten Angriffsfiache wesentlich effektiver einwirken 

20 als es bei einer dichten, ungebrochenen auf der Bandoberfla- 
che haftenden Zunderschicht der Fall ist. 

Das Brechen des Zunders erfolgt dabei durch das zuerst 
durchlaufene Walzgeriist auf besonders schonende Weise. 
Die zum Brechen des Zunders erforderlichen Walzkrafte 

25 bzw. Verformungen konnen exakl so dosiert werden, daB das 
Band einerseits mit einer optimal vorbereiteten Oberflache 
in die Beize gelangt. Dort findet dann der eigentliche ProzeB 
der Entfernung des gebrochenen Zunders statt. Andererseits 
kann die Dickenreduktion im ersten Kaltwalzstich so einge- 

30 stelk werden, daB die im Kaltwalzstich nach dem Beizen er- 
reichte Formanderung des Bandes eine Glattung und Eineb- 
nung der Oberflache des Bandes bewirkt. 

Bei erfindungsgemaB im ersten Kaltwalzgeriist mit der 
Zunderschicht gewalztem Band befindet sich die Zunder- 

35 schicht beim Eintritt des Bandes in die auf das erste Kalt- 
walzgeriist folgenden Beize in einem Zustand, in welchem 
das Beizen besonders wirksam erfolgen kann. Die endgiil- 
tige Reduktion des Bandes auf die geforderte Enddicke er- 
folgl dann bei durch das Beizen schonend entzundertem 

40 Band in mindestens einem weiteren Kaltwalzstich, welcher 
im AnschluB an die Beize durchgefuhrt wird. Wesentlich ist, 
daB zwischen dem ersten und zweiten Kaltwalzstich eine 
Entzunderung des Bandes in einer Beize stattfindet, so daB 
das Band mit einer optimal von Zunder gereinigten Oberfia- 

45 che den zweiten Kaltwalzstich durchlauft. Uberraschender : 
weise fuhrt das erfindungsgemaBe Vorgehen trotz des Um- 
standes, daB zunachst ein erster Kaltwalzstich mit zunderbe- 
hafteter Oberflache durchgefuhrt wird, zu einem Erzeugnis, 
dessen Oberflachenqualitai hochsten Anforderungen ge- 

50 nugt. 

Die wahrend des ersten Kaltwalzslichs erzielte Forman- 
derung 8h sollte erfindungsgemaB 35% nicht. uberschreiten. 
Vorteilhafterweise liegt die Formanderung 8h im ersten Kalt- 
walzstich zwischen 10% und 35%. Bei einer derartigen Ver- 

55 formung wird der Zunder im Zuge des ersten Kaltwalzens in 
ausreichendem MaBe gebrochen, so daB er anschlieBend in 
der Beize wirksam und in einer kurzen Zeitspanne entfernt 
werden kann. Dariiber hinaus befindet sich das Band bei 
Einhaltung der Obergrenze der Verformung von maximal 

60 35% im ersten Stich in einem Zustand, in welchem die Rest- 
ver formung im zweiten Kaltwalzstich sowie den fur die er- 
forderliche Gesamtdickenreduktion gegebenenfalls benotig- 
ten weiteren Kaltwalzstichen zu einer optirnalen Glattung 
des Bandes fuhrt. 

65 Untcr der "Formanderung wird in dicscm Zusammcn- 
hang das Verhaltnis der Dickenabnahme im jeweiligen 
Walzstich zur Dicke des Bandes beim Eintritt in das betref- 
fende Kaltwalzgeriist verstanden. Dieser Definition entspre- 
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chend weist Warmband bei seinem Eintritt in das erste Walz- 
geriist. beispielsweise eine Dicke, h 0 auf. Ini Zuge des ersten 
Kaltwalzens wird die Dicke des Bandes auf 1^ reduzierl. De- 
finUionsgemaB ergibi sich damit die im ersien Walzsiich er- 
reichte Fonnanderung e h zu (h 0 - hi)/h 0 mil h 0 = Dicke beim 
Eintritt und hi = Dicke beim Verlassen des ersten Kaltwalz- 

gerustes. , t 

Die errindungsgemaBe Verwendung eines in Fordernch- 
tung vor die Beizeinrichtung posiiionierien Kaltwalzgeru- 
sies eroffnet die 'Moglichfceit einer in der Praxis besonders 
wertvollen Vielseiligkeil einer derart ausgebildeten Vorrich- 
lung. Diese Vielseiligkeil kann dadurch erreicht werden, daB 
das^am Anfang der Fertigungslinie angeordnete erste Walz- 
geriist zwischen einer ersien Betriebsstellung, in welcher es 
einc ini wesentlichen nur fur das Brechen von auf dem Band 
haftendem Zunder ausreichende Verformung des Bandes be- 
wirki, und einer zweiien Betriebsstellung, in welcher es einc 
einem ublichcn Kaltwalzstich cnlsprcchcndc Fonnanderung 
des Bandes bcwirkl, versiellbar ist. Bei einer solchen Ver- 
siellbarkcit kann das erste Walzgeriist einerseits als reiner 
Zunderbrecher vcrwcndet werden. Andererseits kann es 
auch in der crlauierten Weise zur Durchfuhrung eines "ech- 
ten" Kallwalzschritles in Kombination mitdem Zunderbre- 
chen zu einer ersien Dickenreduktion des betreffenden Ban- 
des verwendet werden. Die sich durch den Einsaiz eines der- 
ail vcrstcllbaren Kaltwalzgerustes zum kombinierten Zun- 
dcrbrechen und Dickenreduzieren eroffnende Vielseiligkeil 
cnnoglichl cine besonders wirtschaftliche Nutzung einer er- 
findungsgcniaB ausgebildeten Fertigungslinie. In solchen 
Fallen, in denen cin schon entzundertes Band in einer erfin- 
dungsgeniaBcn Fertigungslinie verarbeitet. wird, konnen das 
erste und das zweite Kali walzgeriist wie eine konventionelle 
inehrgerustige KallwalzstraBe genutzt werden. 

Zur Verbesserung des Arbeilsergebnisses und des Pro- 
duklionsablaufes kann mindeslcns zwischen dem ersten und 
deni zweiien Kaltwalzwerk eine Einrichtung zum Einstellen 
des Bandzugcs angeordnet sein. Mil einer solchen, bei- 
spielsweise durch S-formig voni Band durchlaufene Brems- 
rollen gebildelcn Einrichtung wird ein ordnungsgeniaBer 
Durchlauf des Bandes durch eine erfindungsgemaBe Ferti- 
gungslinie erreicht. Dabei kann die Einrichtung zusatzlich 
cincn Bandspcichcr unifassen, urn Schwankungen der For- 
dergeschwindigkeit des Bandes zwischen den einzelnen 
Verarbeitungssiaiionen der Linie auftangen zu konnen. 

Ini AnschluB an das zweite WalzgerusU in welcheni regel- 
maBig ein wcsentlicher Teil des Kaltwalzens verrichtet wer- 
den wird, konnen in ublicher Weise in Forderrichtung hinter 
dent zweiien Kaltwalzgerust weitere aufeinanderfolgend 
durchlaufene Verarbeitungsstationen, wie ein weiteres 
Walzgerust, eine Entt'eltungseinrichtung, ein Durchlauf- 
gluhofen, eine Einrichtung zum Brechen und Entfemen von 
Zunder, eine Beize sowie ein Dressiergerust angeordnet 
sein. 

Eine weitere vorteilhafle Ausgestaltung der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum Beizen 
mil einer Einrichtung zum mechanischen Entfemen des ge- 
brochenen Zunders kombiniert ist. Diese mechanische Vor- 
richtung dient dazu, den lose auf dem Band liegenden, ge- 
brochenen Zunder von der Bandoberflache zu beseitigen. 
bevor das Band in die Beize gelangt. Auf diese Weise kann 
die Menge des von der Beizflussigkeit aufzunehmenden 
Zunders vermindert werden. Da dabei das eigentliche Bre- 
chen des Zunders im Walzwerk erfolgt und nach wie vor fest 
auf dem Band haftende Zunderreste in der Beize gelost wer-' 
den, kann die mechanische Entfcmung des Zunders so scho- 
nend erfolgen, daB das Risiko einer Verletzung der Band- 
oberflache auf ein Minimum reduzierl bleibt. 

In Bezug auf ein Verfahren zum Erzeugen von kaitge- 



walzten metallischen Bandem, insbesondere Edelstahlban- 
dern, wird die voranstehend genannte Aufgabe dadurch ge- 
lost, daB koniinuierlich aufeinanderfolgend folgende 
Schritie durchlaut'en werden: 

- Einspeisen des als Wannband angeliefenen Bandes 
in eine Fertigungslinie; 

- Kalt walzen des eingespeisten Bandes mil einer Ver- 
formung, die ausreicht, urn auf dem Band haftenden 
Zunder zu brechen; 

- Beizen des eingespeisten Bandes, urn auf dem Band 
haftenden oder gebrochenen Zunder zu entfemen; 

- Kaltwalzen des gebeizten Bandes, urn die ge- 
wunschte Enddicke des Bandes zu erreichen; 

15 - Weiterbehandeln des Bandes. 

Wie schon im Zusainmenhang mil einer erfindungsgema- 
Bcn Fertigungslinie crlaulcrt, dicnt bei der Vcrarbcitung von 
zunderbehafteten Bandern der Arbeitsschritt des ersien 
20 Kaltwalzens dem Brechen des Zunders. Gleichzeiiig laBt 
sich der erste Kaltwalzstich auch fur eine Dickenreduktion 
nutzen. Die endgiiltige Kaltverformung erfolgt erst im zwei- 
ten und gegebenen falls weiteren Kaltwalzschritten, nach- 
dem die Bandoberflache durch das Beizen vollstandig von 
25 Zunder befreil worden isl. 

Nach dem Kaltwalzen kann das Band im Zuge des Wei- 
terbehandelns in ublicher Weise gegluht, entzundert und ge- 
beizt werden, urn seine gewunschten mechanischen und 
technologischen-Eigenschaften einzusiellen. Zum gleichen 
30 Zweck und zur Verbesserung der MaBhaltigkeit kann das 
Band am Ende der Herstellung zusatzlich dressiergewalzt 
werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer ein Aus- 
fuhrungsbeispiel darslellenden 2^ichnung naher erlautert. 
35 Die einzige Figur zeigt in schematischer Darstellung eine 
Fertigungslinie 1 zum Herstellen eines kaltgewalzlen Edel- 
stahlbandes S. 

Die Fertigungslinie 1 weist in Forderrichtung F aufeinan- 
derfolgend eine Abhaspeleinrichtung 2, ein erstes Kaltwalz- 
40 gerust 3, eine Einrichtung 4 zum Einstellen des Bandzuges, 
eine zwei Beizbeckcn 5a, 5b umfassende Einrichtung 5 zum 
Beizen, ein zweites Kaltwalzgerusi 6, eine Entfernungsein- 
richtung 7, einen Durchlauf gliihofen 8 ? eine mechanische, 
einen Shot Blaster 9a und einen Zunderbrecher 9b umfas- 
45 sende Entzunderungseinrichtung 9, eine weitere Einrichtung 
10 zum Beizen, ein Dressierwalzgeriist 11 und eine Haspel- 
einrichtung 12 auf. 

Die Einrichtung 4 zum Einstellen des Bandzuges umfaBt 
zwei Bandspeicher 4a, 4b und ein S-Rollen-Gerusi 4c ? des- 
50 sen Rollen das Edelslahlband S S-formig umlaufl. Durch 
eine entsprechende Einstellung des S-Rollengeriistes 4c laBt 
sich der erforderliche Bandzug beeinflussen. 

Das erste Kaltwalzgerust 3 kann von einem Betriebszu- 
stand, in welchem die von ihm ausgeiibten Krafte bzw. er- 
55 zeugten Verformungen des Edelstahlbandes S so beschrankt 
sind, daB lediglich eine auf dem Edelslahlband S haftende 
Zunderschicht gebrochen wird ? in einen Betriebszustand 
verstellt werden, in welchem die Walzkrafte so groB sind, 
daB eine bleibende Kaltverformung des jeweils verarbeite- 
60 ten Edelstahlbandes erzeugt wird. 

Selbstverstandlich kann die Fertigungslinie 1 auch Teil 
einer groBeren ProzeBlinie sein, in welcher "in line" aus ge- 
gossenem Vormaterial ein Warmband erzeugt und aus einem 
solchen Warmband ebenso "in line" ein Kaltband gewalzt 
65 wird. Ebenso selbstverstandlich konnen anstcllc eines cinzi- 
gen Walzgerustes 3 bzw. 6 mehrere Geruste vorgesehen 
werden, urn die erforderliche Verformung des jeweils verar- 
beiteten Bandes in mehreren Stichen durchfiihren zu kon- 
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In einer ersten Betriebsweise ,der Fertigungslinie 1 wird 
das jeweils verarbeitete Edelstahlband S als zu einem Coil C 
gewickeltes, zuvor in einer WarmbandstraRe warmgewalz- 
tes Warinband angeliefert und in die Abhaspeleinrichtung 2 5 
gegeben. Nach dem Einfuhren des Bandanfangs in die Ferti- 
gungslinie wird das erste Kaltwalzgerust 3 in den Betriebs- 
zustand gestellt, in welchem es ein Brechen des auf deni 
Edelstahlband S haftenden Zunders und eine Formanderung 
e h bewirkt, die ini Bereich'von 10% bis 35% liegt. to 

Mit deni auf diese Weise iixi Kaltwalzgerust 3 gebroche- 
nen, losen Zunder tritt das Edelstahlband S in die Bandspei- 
cher 4a, 4b der Einrichtung 5 zum Beizen ein. Im Eingangs- 
bereich oder an anderer geeigneter Stelle der Einrichtung 5 
zum Beizen konnen Einrichtungen zum Abnehmen des lose 15 
auf dem Band haftenden Zunders vorgesehen sein. In der 
Einrichtung 5 zum Beizen wird die Oberflache des Edel- 
stahlbandcs S auf clcktrolytisch / chcmischcm Wcgc voll- 
standig von dem restlichen auf ihm haftenden Zunder be- 
freit. 20 

AnschlieBend wird das nun blanke, gebeizte Edelstahl- 
band S im zweiten Kaltwalzgeriist 6 auf Enddicke gewalzt. 
Die im zweiten Kaltwalzgerust 6 erzielte Fonnanderung ist 
dabei so groB, daB Unebenheiten der Bandoberflache geglat- 
teL werden und die erforderliche Enddicke erreichl wird. Die 25 
im Zuge des ersten und zweiten Kaltwalzens erreichte, der 
Summe der in den beiden Kaltwalzstichen erreichten Form- 
anderungen £ h entsprechende Gesamtfonnanderung liegt bei 
50% bis 70%. Das derart gewalzte, aus dem Kaltwalzgerust 
6 austretende Kaltband S besitzt eine hervorragende Ober- 30 
flachenbeschaffenheit, die strengsten Anforderungen ge- 
nugt. 

Zum Einsteilen der geforderten technologischen und me- 
chanischen Eigenschaften des kaltgewalzten Edelstahlban- 
des S wird das Band S nach dem Kaltwalzen im Kaltwalzge- 35 
rust 6 in herkommlicher Weise kontinuierlich aufeinander- 
folgend in der Entfettungseinrichtung 7 entfettet und im 
Durchlaufgluhofen gegluht. Der im Zuge des Gltihvorgangs 
entstchende Zunder wird in der Vorrichtung 9 erforderli- 
chenfalls mechanisch gebrochcn und gelost. Dann erfolgt in 40 
der Einrichtung 10 zum Beizen ein zusatzliches Beizen des 
gegluhten und entzunderten Edelstalilbandes S, um es voll- 
standig von Riickstanden auf seiner Oberflache zu befreien. 
Erforderlichenfalls wird das kaltgewalzte und gebeizte 
Edelstahlband S abschlieBend dressiergewalzt, uni seine 45 
Oberflachenbeschaffenheit und MaBhaltigkeit zu verbes- 
sern. Das drcssiergewalzte Edelstahlband S wird schlieBlich 
in der Haspeleinrichtung 12 zu einem Coil H gehaspelt und 
der Endverarbeitung zugeftihrt. 

In einer zweiten Betriebsweise der Fertigungslinie 1 wird 50 
ein ziinderfreies Kaltband als Coil C in die Abhaspeleinrich- 
tung 2 gegeben. Nach dem Einfuhren des Bandanfangs in 
die Fertigungslinie 1 wird das Kaltwalzgerust 3 in den Be- 
triebszustand gestellt, in welchem das Edelstahlband S bei- 
spiels weise eine groBere bleibende Kaltverformung erfahrt 55 
als in der ersten Betriebsweise. Das derart in dem ersten 
Kaltwalzgerust 3 einem ersten Kaltwalzstich uriterzogene 
Edelstahlband S durchlauft anschlieBend die in dieser Be- 
triebsweise auBer Betrieb befindliche Einrichtung 5 zum 
Beizen, bevor es im zweiten Kaltwalzgerust 6 einem weite- 60 
ren Kaltwalzstich unterzogen wird. Nach der Entfettung und 
Durchlaufgluhung durchlauft das Edelstahlband S die auBer 
Betrieb befindliche mechanische Einrichtung 9 zum Entfer- 
nen von Zunder und wird in der Einrichtung 10 zum Beizen 
gcbcizt. AbschlieBend erfolgt ein Drcssicrwalzcn im Drcs- 65 
sierwalzgerust 11. Das drcssiergewalzte Edelstahlband S 
wird schlieBlich in der Haspeleinrichtung 12 zu einem Coil 
H gehaspelt und der Endverarbeitung zugefuhrt. 



BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Fertigungslinie 

2 Abhaspeleinrichtung 

3 Kaltwalzgerust 

4 Einrichtung zum Einsteilen des Bandzuges 
4a, 4b Bandspeicher 

4c S-Rollengerust 

5 Einrichtung zum Beizen 
5a, 5b Beizbecken 

6 Kaltwalzgerust 

7 Entfettungseinrichtung 

8 Durchlaufgluhofen 

9 Entzunderungseinrichtung 
9a Shot Blaster 

9b Zunderbrecher 

10 Beizeinrichtung 

11 Drcssicrwalzgcrust 

12 Haspeleinrichtung 
C Coil 

F Forderrichtung 
HCoil 

S Edelstahlband 

Patentanspriiche 

1. Fertigungslinie zum kontinuierlichen Herstellen 
von kaltgewalzten metallischen Bandern (S), insbeson- 
dere von Edelstahlbandern, mit einer im Bereich des 
Anfangs des Forderwegs des jeweils bearbeiteten Ban- 
des (S) angeordneten Einrichtung (5) zum Beizen des 
Bandes (S) und mit mindestens einem in Forderrich- 
tung (F) nach der Einrichtung (5) zum Beizen angeord- 
neten Kaltwalzgerust (6) zum Kaltwalzen des Bandes 
(S), dadurch gekennzeichnet, daB in Forderrichtung 
(F) vor der Einrichtung (5) zum Beizen des Bandes (S) 
ein wei teres Kaltwalzgerust (3) angeordnet. ist. 

2. Fertigungslinie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das am Anfang der Fertigungslinie (1) 
angeordnete erste Kaltwalzgerust (3) zwischen einer 
ersten Betriebsstellung, in welcher es eine im wesentli- 
chen nur fur das Brechen von auf dem Band (S) haften- 
dem Zunder ausreichende Verfonnung des Bandes (S) 
bewirkt, und einer zweiten Betriebsstellung, in welcher 
es eine einem ub lie hen Kaltwalzstich entsprechende 
Formanderung des Bandes (S) bewirkt, verstellbar ist. 

3. Fertigungslinie nach einem der voranstehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB das erste Kalt- 
walzgerust. (3) in einen Betriebszustand betreibbar ist, 
in welchem es eine Dickenreduzierung des gewalzt en 
Bandes bewirkt. 

4. Fertigungslinie nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die wahrend des Kaltwalzens in 
dem ersten Walzgerust (3) erreichte Fonnanderung z h 
hochstens 35% betragt. 

5. Fertigungslinie nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fonnanderung £h im ersten Stich zwi- 
schen 10% und 35% betragt. 

6. Fertigungslinie nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den 
Kaltwalzgerusten (3, 6) eine Einrichtung (4) zum Ein- 
steilen des Bandzuges angeordnet ist. 

7. Fertigungslinie nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Forderrich- 
tung (F) hintcr dem zweiten Kaltwalzgeriist (6) wcitcrc 
aufeinanderfolgend durchlaufene Verarbeitungsstatio- 
nen, wie ein wei teres Walzgeriist, eine Entfettungsein- 
richtung (7), ein Durchlaufgluhofen (8), eine Einrich- 
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tung (9) zum Brechen und Entfcrnen von Zunder, eine 
Einrichtung (10) zum Beize*i sowie ein Dressierwalz- 
geriist (11) angeordnet sind. 

8. Fertigungslinie nach eineni der voransiehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnei, daB.die Einrichtung 5 
(5, 10) zum Beizen des Bandes (S) den auf dem Band 
(S) haftenden oder.gebroche.nen Zunder auf elektroly- 
tisch und/oder chemischem Wege entlernt. 

9. Fertigungslinie nach eineni der voransiehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichneU daB die Einrichtung 10 
(5) zum Beizen mil einer Einrichtung (4) zum niecha- 
nischen Entfernen des gebrochenen Zunders kombi- 
niert isl. 

10. Verfahren zum Erzeugen von kaltgewalzten meial- 
Lischen Bandern, insbesondere Edelstahlbandern (S), 15 
bei dem kontinuierlich aufeinanderfolgend folgende 
Schritie durchlaufen werden: 

- Einspciscn des als Warmband angclicfcrtcn 
Bandes (S) in eine Fertigungslinie (1); 

- Kaliwalzen des eingespeisten Bandes (S) mil 20 
einer Verformung, die ausreichi, um auf dem 
Band (S) haftenden Zunder zu brechen; . ... 

- Beizen des eingespeisten Bandes (S), um auf 
dem Band (S) haftenden oder gebrochenen Zun- 
der zu entfernen; 2:> 

- Kaliwalzen des gebeizten Bandes (S), um die 
gewunschte Enddicke des Bandes (S) zu errei- 
chen: 

- Weiterbehandeln des Bandes (S). 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 30 - 
zeichnet, daB wahrend des ersten Kaltwalzens die 
Dicke des gewalzten Bandes reduziert wird. 

12. Verfaliren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die wahrend des ersten Kaltwalzens er- 
reichte Formanderung £ h hochstens 35% betragt. 35 

13. Verfaliren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die die wahrend des ersten Kaltwalzens 
erreichte Formanderung ^ zwischen 10% und 35% be- 
tragt. 

14. Verfaliren nach eineni der Anspruche 10 bis 13, 40 
dadurch gekennzeichnei, daB das Band (S) im Zuge des 
Weiterbehandelns geluht, enlzundert und gebeizt wird. 

15. Verfahren nach eineni der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnei, daB zwischen dem ersten und 
dem zweiten Kaliwalzen der Bandzug geregelt wird. 45 

16. Verfaliren nach eineni der Anspruche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnei, daB das Band (S) am Ende 
der Herstellung dressiergewalzt wird. 

Hierzu 1 Seile(n) Zeichnungen 50 
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